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(54) Metallisierte Glasscheibe 

(57) Es wind eine Glasscheibe, insbesondere eine 
Verbundglasscheibe mil einer m'lt rasterfOrmigen 
Mustern versehenen Zwischenschicht aus Metall und 
ein Verfahren zum nachtrdglichen Versehen von Ver- 
bundglassystemen mit Mustern beschrieben. 
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Beschreibung 

Metal lisierte Glasscheibe, Insbesondere Verbund- 
gtasscheibe mil einer ein Muster aufweisenden Zwi- 
schenschicht aus Metall und Verfahren zu ihrer s 
Herstellung 

Gegenstand des Schutzrechts ist eine metallisierte 
Glasscheibe. insbesondere eine Verbundglasscheibe 
mit einer ein Muster aufweisenden Zwischenschicht aus 
Metal! und ein Verfahren zum nachtrdgiichen Versehen 10 
von Verbundglasscheiben. die eine Zwischenschicht aus 
Metall aufweisen, mit Mustern. 

Die auf dem Markt befindlichen Verbundglasschei- 
ben tragen eine Kennzeichnung. die in die Glasoberfid- 
Che eingedtzt ist. Der hierfur notwendige Arbeitsgang is 
kann die Fertigung von Verfcajndglasscheiben dann 
erschweren. wenn eine individuelle Kennzeichnung der 
Verbundglasscheiben gewQnscht ist. 

Aus der EP 332 898 B1 ist es bekannt, wdhrend der 
Herstellung von Sichtscheiben fur Fahrzeuge bei der 20 
Bedampfung des TrSgers mit der Metaliisierung Muster 
auszusparen, die als UKW-Antenne dienen. Auch hier 
ist das Versehen der Vertxindglasscheibe mit einer 
UKW-Antenne in das Herstellungsverlahren eingebun- 
den. 25 

Wenn Verbundglasscheiben mit Zwischenschichten 
aus Metall als Front- oder Heckscheiben in Kraftfahrzeu- 
gen venvendet werden, verstdrken diese noch die elek- 
tromagnetische Abschirmung des Fahrzeuginnenraums 
gegenOber Funkwellen. Dies ist von Nachteil. wenn in 30 
den Fahrzeugen Cerate zur Verkehrsleitung benOtzt 
werden, die von Sendern am StraBenrand Informationen 
Obernehmen mussen. 

Der Gegenstand der Erfindung unterscheidet sich 
vom Stand der Technik durch die kennzeichnenden 3S 
Merkmaie des Anspruchs 1 . 

Der Anspruch 2 kennzeichnet eine bevorzugte Aus- 
bildung des Gegenstandes des Anspruchs 1 . 

Der Anspruch 4 hat ein Verfahren zur Herstellung 
von Verbundglassystemen zum Gegenstand. insbeson- 40 
dere solcher nach Anspruch 1 oder 2 und die folgenden 
abhdngigen Anspruchs kennzeichnen Ausgestaltungen 
dieses Verfahrens. 

Einzelheiten der Erfindung sind in der weiteren 
Beschreibung anhand der Zeichnung erlftutert. Darin 45 
zeigen: 

Fig. 1 eine Verbundglasscheibe im Querschnitt 

Fig. 2 eine zweite Verbundglasscheibe im Quer- so 
schnitt 

Fig. 3 eine Draufsrcht auf eine erfindungsgemaBe 
Verbundglasscheibe 

55 

Fig. 4 eine Draufsicht auf eine erfindungsgemSBe 
Verbundglasscheibe mit einer eingebetteten 
Scheibenantenne. 
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Die Erfindung betrifft alle einschichtige oder mehr- 
schichtige Scheiben, auf die beispietsweise durch Auf- 
dampfen eine nicht sichttDare oder sichtbare 
Metallschicht aufgebracht ist. Vorzugsweise kann die 
Metallschicht zwischen zwei ubereinarKlergeklebte 
Giasplatten 1 . 5 aufgebracht sein. Diese LOsung wird 
nachfblgend als AusfOhrungsbeispiel ndher erldutert. 

Ein typisches Verbundglassystem (Rg. 1) besteht 
aus einer ersten Glasplatte (1), einer ersten Kleber- 
schicht (2). einer Metallschicht (3), einer TrSgerschicht 
(6) fur die Metallschicht, einer zweiten Kleberschicht (4) 
und einer zweiten Glasplatte (5). Die Darstellung ist nicht 
maBstabsgerecht. 

Normalenweise haben die Giasplatten der aus Ver- 
bundglassystem bestehenden Front- utkI Heckscheiben 
von Kraftfahrzeugen (PKW) eine Starke von ca. 1.5 - 3 
mm und die Kleberschiditen aus Polyvinylbuthyral 
(PVB) eine Stdrke von ca. 0,4 - 0.8 mm. Die Metailfolie 
ist dagegen nur ca. 4 nm. die Trdgerfblie 50 ^m (0.05 
mm) stark. Letztere besteht aus Polyethylenterephtalat 
(PET). 

Bei anderen Systemen ist die innenliegende Ober- 
fiache einer der Giasplatten selbst mit Metall bedampft. 
Dann wird nur eine Kleberschicht (4) benOtigt (f^g. 2). 

Zur nachtrdglichen Erzeugung der Muster wird ein 
Laserstrahl quer durch das Vertsundglas gefOhrt. Der 
LaserstraN verursacht dementsprechende Schnitte in 
der Metaliisierung. Dabei schmilzt die Metaliisierung und 
die Schmeize zieht sich infolge ihrer Oberf lachenspan- 
nung zu mikroskopisch Meinen Schmelzinsein in dem 
Schnitt zusammen, deren Lage von der Kleberstruktur 
mitbestimmt wird. 

Bei Vertxjndglassystemen mit nur einer Kleber- 
schicht wird der Laserstrahl zweckmdBigenveise Qber 
die AuBenfiache der Glasplatte gefuhrt. die auf ihrer 
Innenseite mit Metall bedampft ist. 

Nach der Erzeugung des Musters mit dem L^er- 
strahl hat eine be/orzugte AusfOhrung ein^ for Mikro- 
wellen transparenten Verbundglasscheibe das in Fig. 3 
dargestellte Aussehen. Metallisierte Fldchen 12 auf dem 
Material der Trggerschicht von quadratischer Struktur 
sind durch Laserschnitte 1 1 getrennt. 

Die Laserschnitte haben eine verringerte elektri- 
sche Leitfdhigkeit. so daB die nunmehr benachbarten 
Teilfldchen der Metaliisierung als voneinander isoliert 
anzusehen sind. Um diese Isolierung zu gewdhrleisten 
ist es ausreichend. wenn die Schnittbreite 0.05 bis 0.1 
mm betrdgt. Bei dieser Schnittbreite sind die Laser- 
schnitte kaum vom Auge wahrzunehmen. Dies ist von 
Gewicht wenn die TOnung der Verbundglasscheibe. die 
durch die Metaliisierung bewirkt wird. fOrdas Auge unge- 
stort bleiben soil. 

Soil mit dem Laserstrahl eine Verbundglasscheibe 
mit einer Kennung als Muster versehen werden. dann 
kann demgegenuber eine grOBere Strahlbreite und/oder 
Mehrlachschnitte gewdhit werden. Hierbei kann sich 
eine durch den Laserstrahl gegebenenfalls bewirkte Ver- 
dnderung des Klebers fur die Erkennbarkeit der Ken- 
nung vorteilhaft bemerkbar machen. Infolge des 
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Schutzes der Metallisierung durch zwei Glasplatten 
erfordert die mutwiHige Veranderung einer Kennung 
einerseits einen hohen technischen Autwand und bleibt 
andererselts fur jedermann erkennbar. Somit kOnnen 
solche Kennungen dem Wiederauffinden gestohlener 
Kraftfahrzeuge dienen, wenn man die Laserschnitte z. 
B. entsprechend einem Code mit wechseindem Abstand 
aufeinander fblgen laBt Auch die Anbringung von Klar- 
text ist mdglich. 

Die weitgehende Vermeidbarkeit der Wahrnehmung 
des Laserschnitts geringer Breite mit dem Auge ermOg- 
lichl es. die einzelnen durch Laserschnitte voneinander 
getrennten Bereiche relativ klein zu wdhlen und die 
Oberfldche des Verbundglassystem in bestimmten 
Bereichen mit vielen Laserschnitlen In Rasterfbrm zu 
uberziehen. Als Raster kOnnen parallelllegende Laser- 
schnitte Oder - wie in Fig. 3 dargestellt - auch senkrecht 
aufeinanderstehende Laserschnitte (11) gewahit wer- 
den. Wird der Abstand der Laserschnitte, d. h. der 
Rasterelemente Wein im Vergleich zur halben Wellen- 
lange von Mikrowellen im urtteren Gigahertz-Bereich 
gewahlt. die in der GrOBenordnung von 2,5 cm liegt. 
dann kann die DurchlaBdamptung fur Funkwellen im 
Verburxiglassystem um 1 5 dB und mehr abgesenkt war- 
den, so daB stch deren Mikrowellentransparenz wesent- 
lich verbessert und damit nur unwesentlich Qber dem 
Dampf ungsgrad normaler Scheiben liegt. Der Fahrzeug- 
innenraum wird somit hinter den Bereichen, die mit Laser 
bearbeitet wurden, nur unmerWich starker abgeschirmt 
ais bei der Venwendung ungetOnter Scheiben. 

Hinter einem Bereich mit besonders geringem 
Abstand der Laserschnitte ist. w'le in Fig. 3 angedeutet 
ist, eine Planarantenne 1 0 f Qr Mikrowellen angeordnet, 
deren Durchmesser so gewahlt ist, dal3 sie einen Reso- 
nator fOr die Mikrowellen bildet. Die Form der Planaran- 
tenne 10 ist jedoch nicht auf die Kreisform beschrdnkt. 

Die MOglichkeit nachtraglich gegeneinander iso- 
lierte Bereiche in der Metallisierung des Verbundgtassy- 
stems zu erzeugen erieichtert auch z. B. die Herstellung 
von elektrischen Schaltung nach Art gedruckter Schal- 
tungen mit untereinander verbundenen Sensoren und 
Mikroprozessoren, wenn beide in ein Verbundglassy- 
stem integriert sind. Die diese Bauelemente verbinden- 
den Leitungsbahnen lassen sich dann einfach aus der 
Metallisierung nachtraglich herausschneiden» sodaB 
von der Obrigen Metallisierung elektrisch getrennte Lei- 
tungszQge entstehen. 

Verwendet man zum UKW-Empfang im Autoradio 
Antennen aus zwischen den Verbundglasscheiben 1 , 5 
eingelegten Drahten 7, - wie in Rg. 4 beispielswase dar- 
gestellt ist - dann Iai3t sich die danpfende Wirkung der 
Metallisierung noch vermindern. wenn man einen Laser- 
schnitt in der Metallisierung umtaufend um den Draht 
herumfOhrt. 

Der Antennendraht 7 wird Qber den AnschluB 8 mit 
einenm nicht ndher dargestellten Stecker verbunden. 
Bei entsprechender Breite des Laserstrahls bzw. t^ei 
Anwendung von Mehrfachschritten laBt sich der Anten- 
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nendraht auf beiden Seiten In einer vorteilhaften Breite 
freischneiden. 

Das zuvor beschriebene Verfahren ist ebenfalls an 
einschichtigen. metallisierten Scheiben anwendbar. Vor- 
5 zugsweise wird ein Bereich der Scheibe metaliislert, der 
for eine Individuelle Kennzeichnung. z. B. einem Firmen- 
logo. Barcode Oder einer allgemeinen Beschriftung 
geeignet ist. 

Hier lassen sich Code-Nummern for den Diebstahl- 
10 schutz. elektrische Leitungen fur Alarmanlagen. die 
einen Glasbruch melden Oder for heizbare Scheiben mit 
dem Laser herstellen. 
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PatentansprOche 

1. Metallisierte Glasscheibe, insbesondere eine Ver- 
30 bundgtasscheibe mit einer ein Muster aufweisenden 

Zwischenschicht aus Metall 
dadurch gekennzeichnet. 

daB das Muster in der Zwischenschicht (3) aus 
einem Raster (11) besteht. dessen Abstande klein 
35 gegenOber einer Funkwelleniange sind. 

2. Glasscheibe nach Anspruch 1 . 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Abstande kleiner als 2.5 cm sind. 

40 

.3. Glasscheibe nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet. 

daB hinter dem Raster (11) eine Planarantenne (1 0) 
fOr Mikrowellenempfang angeordnet ist. 

45 

4. Verfahren zum nachtraglichen Versehen von einer 
metallisierten Scheibe. insbesondere von Vertxind- 
glassystemen mit einer metallisierten Schicht bzw. 
Zwischenschicht mit Mustem. 
so dadurch gekennzeichnet. 

daB das Muster mittels eines Laserstrahls in die zwi- 
schen zwei Glasplatten (1, 5) eingeschlossene 
Metallisierung (3) eingeschnrtten wind. 

55 5. Verfahren nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Metallisierung durch Laserschnitte (11) in 
isolierte. in einem Raster liegenden Teilfiachen (12) 
zerlegt wird. 
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6. Verfahren nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet. 

daB die Laserschnitte die Metal lisierung in elek- 
trisch getrennte LeitungszOge unterteilen. 

5 

7. Verfahren nach Anspruch 4, be) Verbundglasschei- 
ben mit zwischen den Qlasscheiben eingelegten 
Schetbenantennendrdhten. 

dadurch gekennzeichnet. 

da 3 ein Laserschnitt umlaufend um den eingebette- w 
ten Antennendraht (7) gefQhrt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Schnittbreite des Laserstrahls derart is 
gewdhtt ist. daB dptisch erfaBbare Laserschnitte 
entstehen. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet. 20 
daB die Laserschnitte entsprechend einem Code mit 
wechselndem Abstand aufeinander folgen. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, ss 
daB die Laserschnitte entsprechend einem Code mrt 
wechselnder Schnittbreite aufeinander fblgen. 
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